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ABSTRAK-Buah tengkawang merupakan salah satu 
jenis hasil hutan  yang terdapat di Kalimantan Barat. 
Tengkawang adalah buah dari pohon Shorea/ meranti-
merantian yang bijinya dapat menghasilkan minyak 
tengkawang. Proses mengeluarkan kandungan minyak 
tengkawang dari biji tengkawang  memerlukan banyak 
tenaga karena alat tradisional yang digunakan belum 
efisien. Alat tradisional yang digunakan material utama 
berupa kayu. Bagian yang mendapat porsi tekanan 
tinggi menggunakan kayu belian atau yang biasa di 
kenal sebagai kayu besi. Prinsip kerja alat dengan titik 
tumpu di ujung papan penekan dan beban berupa 
tengkawang yang telah dikukus berada diantara titik 
usaha dan titik tumpu. Penggerak yang digunakan 
sangat sederhana berupa pasak yang menekan kedua 
bilah papan agar saling menjepit. Pasak digerakan 
dengan cara dipukul menggunakan pemukul yang 
terbuat dari potongan kayu yang cukup berat. Alat 
tradisional ini dapat mengeluarkan kandungan minyak 
dari biji tengkawang, namun alat ini belum efisien dan 
memenuhi aspek ergonomis. Maka,  salah satu 
alternatif yang dapat dilakukan adalah melalui rancang 
bangun alat yang bisa mengubah usaha yang kecil dari 
pekerja menjadi gaya tekan yang cukup kuat untuk 
mengeluarkan minyak tengkawang, namun tetap 
memperhatikan aspek antropometri dan ergonomi 
sehingga dapat mengurangi dampak resiko pada otot 
skeletal, Rancang bangun alat press minyak biji 
tengkawang juga harus dapat meningkatkan 
produktivitas dari segi waktu maupun minyak yang 
dihasilkan. 
Metode yang akan digunakan untuk mengurangi 
dampak resiko pada otot skeletal adalah metode Nordic 
Body Map (NBM) dan pendekatan Anthropometri.. 
Metode ini melakukan pemetaan bagian organ gerak 
berdasarkan tingkat resiko sehingga dapat dilakukan 
perbaikan sistem kerja dengan tepat sasaran. Sistem 
yang digunakan pada alat untuk mengurangi gaya yang 
dikeluarkan saat proses pengepressan mengunakan 
sistem hidrolik. Sistem ini dipilih karena kapasitas 
daya tekan yang tinggi dan kemudahan dalam 
pengoperasiannya 
Hasil perancangan yang dibuat berdasarkan 
antropometri pengguna dengan persentil 5, 50 dan 95 
dan di bangun dengan bahan yang berstandar food 
grade. Pengujian produk yang telah dilakukan, 
membutuhkan waktu selama 60 menit untuk 
mengepress biji tengkawang seberat 5Kg. Dengan 
jangka waktu pengepressan 60 menit alat press hidrolik 
mampu meningkatkan produktivitas sebesar 9 % dari 
yang dihasilkan alat tradisional. Berdasarkan 
perbandingan data Nordic Body Map (NBM) terjadi 
penurunan Terjadi tingkat resiko otot skeletal yang 
sebelumnya menyentuh angka 37 menjadi hanya 25. 
 
Kata kunci :  Alat Press, Anthropometri, Hidrolik, 
Minyak Tengkawang, dan NBM.  
 
1. PENDAHULUAN 
Tengkawang Tungkul merupakan maskot 
Provinsi Kalimantan Barat. Sudah sejak lama minyak 
tengkawang diketahui memiliki banyak kegunaaan. 
Sampai saat ini minyak Tengkawang digunakan untuk 
pembuatan permen sebagai pengganti mentega dan 
minyak cokelat untuk menaikan titik leleh cokelat, 
bahan obat-obatan, minyak goreng, kosmetik, 
pembuatan lilin, sabun, mentega, pelumas, dan 
sebagainya.  
Proses mengeluarkan kandungan minyak 
tengkawang dari biji tengkawang di Desa Sahan 
Kecamatan Seluas Kabupaten Bengkayang Provinsi 
Kalimantan Barat masih memerlukan banyak tenaga 
karena alat tradisional yang di gunakan belum efisien 
dan tidak memperhatikan aspek ergonomis. 
Alat tradisional yang digunakan kelompok tani 
tengkawang layar yang diketuai oleh bapak Damianus 
Nadu memiliki material utama berupa kayu. Bagian 
yang mendapat porsi tekanan tinggi menggunakan 
kayu belian atau yang biasa di kenal sebagai kayu besi. 
Prinsip kerja alat dengan titik tumpu di ujung papan 
penekan dan beban berupa tengkawang yang telah 
dikukus berada diantara titik usaha dan titik tumpu. 
Penggerak yang digunakan sangat sederhana berupa 
pasak yang menekan kedua bilah papan agar saling 
menjepit. Pasak digerakan dengan cara dipukul 
menggunakan pemukul yang terbuat dari potongan 
kayu yang cukup berat. Alat tradisional ini dapat 
mengeluarkan kandungan minyak dari biji tengkawang, 






Gambar 1. Proses Pemisahan Kandungan Minyak 
Tengkawang Dengan Alat Tradisional 
Berdasarkan masalah tersebut alat yang akan di 
buat harus bisa mengubah usaha yang kecil dari 
pekerja menjadi gaya tekan yang cukup kuat untuk 
mengeluarkan minyak tengkawang, namun tetap 
memperhatikan aspek antropometri dan ergonomi 
sehingga dapat mengurangi dampak resiko pada otot 
skeletal, oleh karena itu penelitian ini menggunakan 
metode Nordic Body Map (NBM) dan pendekatan 
Anthropometri. Populasi pekerja yang tergabung dalam 
kelompok tani tengkawang di Desa Sahan Kecamatan 
Seluas Kabupaten Bengkayang, kalimantn Barat yang 
akan menjadi responden dan populasi yang akan di 
ukur antropometrinya. Prinsip kerja yang sesuai 
digunakan adalah prinsip kerja hidrolika yang memiliki 
kapasitas daya tekan yang mumpuni untuk 
menggantikan prinsip kerja apit yang lazim digunakan. 
Rancang bangun alat press minyak biji tengkawang 
juga harus dapat meningkatkan produktivitas dari segi 
waktu maupun minyak yang dihasilkan. 
 
2. DASAR TEORI 
Menurut Fambayun (2014:1) Tengkawang di 
klasifikasikan dalam kingdom Plantae (tumbuhan), 
subkingdom Tracheobionta (tumbuhan berpembuluh), 
super divisi Spermatophyta (menghasilkan biji), divisi 
Magnoliopsida (berkeping dua/ dikotil), sub kelas 
Dilleniidae, ordo Theales, famili Dipterocarpaceae, dan 
genus Shorea. Beberapa jenis Tengkawang yang biasa 
disebut Shorea. Jenis-jenis tersebut antara lain Shorea 
amplexicaulis, S. beccariana Martelli, S. lepidota, S. 
macrantha, S. mecistopteryx Ridl., S. palembanica 
Miq., S.pinanga Sceff., S. scaberima Burck., S. 
seminis, S. macrophylla Ashton., S. splendida, S. 
stenoptera Burck., dan S. sumatrana. 
Tengkawang bermanfaat untuk perekonomian 
masyarakat di sekitar hutan tempat tengkawang biasa 
tumbuh. Kayu pohon tengkawang biasa dimanfaatkan 
untuk pertukangan maupun plywood. Sudah nejadi 
rahasia umum bahwa jenis kayu dari famili 
Dipterocarpaceae merupakan jenis kayu bernilai 
ekonomi tinggi. Menurut Fernandes dan Maharani 
(2014:1) 
Menurut Rusdianto (2017:5) Sistem hidrolik 
merupakan suatu bentuk pemindahan daya dengan 
menggunakan media penghantar berupa fluida cair 
untuk memperoleh daya yang lebih besar dari daya 
awal yang dikeluarkan. Dimana Fluida penghantar ini 
dinaikan tekanannya oleh pompa pembangkit tekanan. 
Kemudian diteruskan ke silinder kerja melalui pipa-
pipa salurandan katup-katup. Gerakan translasi batang 
piston dari silinder kerja yang diakibatkan oleh tekanan 
fluida pada ruang silinder dimanfaatkan untuk gerak 
maju mundur. 
Menurut Ginting (2010:19-20) perancangan 
sebuah produk dapat di definisikan sebagai proses 
kreatifitas yang mempunyai tahapan-tahapan kegiatan 
yang menghasilkan sebuah produk. Kegiatan-kegiatan 
dalam proses perancangan dinamakan fase, Fase-fase 
dalam perancangan produk berbeda satu dengan yang 
lainnya. Setiap fase terdiri dari beberapa kegiatan yang 
dinamakan langkah-langkah dalam fase. Langkah-
langkah perancangan produk adalah: 
. Gambar 2. Proses Perancangan produk 
Menurut (Tarwaka, 2010:339) penilaian dengan 
menggunakan kuesioner NBM dapat dilakukan dengan 
berbagai cara, misalnya dengan menggunakan dua 
jawaban sederhana yaitu “YA” (da keluhan rasa sakit 
pada otot skeletal) dn “TIDAK” (tidak ada keluhan 
atau tidak ada rasa sakit pada otot skeletal). Tetapi 
lebih utama untuk menggunakan desain penilaian 
dengan skoring (misalnya 4 skala likert). Apabila 
digunakan skoring dengan skala likert, maka setiap 
skor atau nilai haruslah mempunyai definisi 
operasional yang jelas dan mudah dipahami responden. 
Nordic Body Map (NBM) meliputi 28 bagian 
otot-otot skeletal pada kedua sisi tubuh kanan dan kiri. 
Dimulai dari anggota tubuh bagian atas yaitu otot leher 
sampai dengan bagian tubuh paling bawah yaitu otot 
kaki. Berikut adalah gambar peta tubuh dalam metode 
Nordic Body Map (NBM) : 
Menurut Tarwaka, (2010:23) anthropometri 
adalah suatu studi tentang pengukuran yang sistematis 
dari fisik tubuh manusia, terutama  mengenai dimensi 
bentuk dan ukuran tubuh yang didapat 
dalammklarifikasi dan perbandingan antropologis. 
Penerapan anthropometri adalah merupakan 
penggunaan data anthropometri didalam desain dan 
pemanfaatannya didalam suatu varietas yang sangat 
luas, dari yang sangat sederhana, seperti membuat 
pakaian sampai kepada hal yang sangat kompleks 
dengan melibatkan teknologi tinggi, seperti desain 




Gambar 3. Peta Tubuh Nordic Body Map (NBM) 
( Sumber : Tarwaka, 2010:340 ) 
 
Menurut Wignjosoebroto (2008:60) istilah 
Anthropometri berasal dari “anthro” yang berarti 
manusia dan “metri” yang berarti ukuran. Secara 
definitif anthropometri dapat dinyatakan sebagai satu 
studi yang berkaitan dengan pengukuran dimensi tubuh 
manusia. Manusia pada dasarnya akan memiliki bentuk 
ukuran (tinggi, lebar, dsb) berat dan lain-lain yang 
berbeda satu sama lainnya. Anthropometri secara luas  
akan digunakan sebagai pertimbangan-pertimbangan 
ergonomis dalam memerlukan interaksi manusia. Data 
anthropometri yang diperoleh akan di aplikasikan 
secara luas antara lain dalam hal: 
1.Perencanaan areal kerja (work station) 
2.Perancangan peralatan kerja seperti mesin, 
equipment, perkakas (tools) dan sebagainya. 
3.Perancangan lingkugan kerja fisik. 
Berkaitan dengan keterangan diatas dapat 
disimpulkan bahwa data anthropometri akan 
menentukan bentuk, ukuran dan dimensi yang tepat 
yang berkaitan dengan produk yang akan dirancang 
dan manusia yang akan mengoperasikan produk 
tersebut. Perancangan harus mampu mengakomodasi 
dimensi tubuh dari populasi terbesar yang akan 
menggunakan produk tersebut. Secara umum sekurang-
kurangnya 90%-95% dari populasi yang menjadi target 
dalam kelompok pemakai suatu produk harum mamu 





Alat press minyak biji tengkawang  ini sebagai 
objek penelitian yang akan dirancang bangun 
menggunakan metode Nordic Body Map (NBM)  dan 
pendekatan Antropometri.  Nordic Body Map (NBM)   
sebagai metode untuk mengidentifikasi permasalahan 
serta kelemahan yang harus diperbaiki, dan 
menggunakan pendekatan Antropometri dalam 
perancangan alat untuk mengatasi permasalahan yang 
telah di identifikasi sebelumnya. Pengumpulan data 
dalam penelitian ini dilakukan dengan cara observasi, 
wawancara, pengambilan kuesioner Nordic Body Map 
(NBM) untuk mengetahui tingkat resiko pada otot yang 
dialami petani dalam melakukan proses pengepresan 
minyak biji tengkawang, dan pengukuran dimensi 
tubuh terhadap para petani agar alat yang dibuat sesuai 
ukuran tubuh penggunanya, nyaman dalam 
pengoperasiannya, ergonomis, dan juga dapat 
mengurangi tingkat resiko otot yang dialami para 
petani. Pengambilan data diambil di rumah produksi 
pengolahan minyak tengkawang di Desa Sahan 
Kecamatan Seluas Kabupaten Bengkayang, Provinsi 
Kalimantan Barat., Kalimantan Barat. Data yang 
diambil sesuai dengan jumlah populasi anggota 
kelompok tani tengkawang layar yang diketuai oleh 
Damianus Nadu dengan total 10 responden. 
 
Tabel 1 Data Kuesioner Nordic Body Map Awal 
 
Pengolahan data dilakukan setelah memperoleh 
data dimensi tubuh manusia yang diperlukan dan 
diukur pada petani yang melakukan proses 
pengepresan untuk mendapatkan kandungan minyak 
No. OTOT SKELETAL 
SKOR RESPONDEN 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
0 Leher atas 2 2 1 1 1 2 1 2 1 2 
1 Tengkuk 1 2 1 2 1 2 2 1 2 1 
2 Bahu kiri 3 3 4 4 4 3 4 4 3 3 
3 Bahu Kanan 4 4 3 4 4 4 3 3 4 4 
4 Lengan Atas Kiri 4 3 4 3 4 3 4 4 3 3 
5 Punggung 2 2 3 1 3 2 3 3 4 2 
6 Lengan Atas Kanan 4 4 3 4 4 4 3 3 4 4 
7 Pinggang 4 3 3 4 2 2 3 3 4 4 
8 Pinggul 1 2 2 3 1 2 2 3 1 1 
9 Pantat 1 2 2 2 1 2 1 1 2 1 
10 Siku Kiri 4 2 1 2 2 4 3 2 3 2 
11 Siku Kanan 4 2 1 2 3 4 3 2 3 2 
12 Lengan Bawah Kiri 4 3 4 4 4 3 4 3 3 2 
13 Lengan Bawah Kanan 3 4 3 4 3 4 4 3 3 4 
14 Pergelangan Tangan Kiri 3 3 2 4 2 4 3 4 3 3 
15 Pergelangan Tangan Kanan 4 3 4 4 4 4 4 4 3 3 
16 Tangan Kiri 3 2 2 2 3 2 2 4 2 2 
17 Tangan Kanan 3 2 2 3 3 2 2 4 2 2 
18 Paha Kiri 2 1 2 1 2 2 1 2 1 2 
19 Paha Kanan 2 1 2 1 2 2 1 2 1 2 
20 Lutut Kiri 1 2 1 2 1 4 1 2 1 2 
21 Lutut Kanan 1 1 2 1 2 4 2 1 1 2 
22 Betis Kiri 2 1 2 1 2 2 2 1 2 2 
23 Betis Kanan 3 2 1 2 1 2 1 1 2 2 
24 Pergelangan Kaki Kiri 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 
25 Pergelangan Kaki Kanan 1 2 1 2 3 2 1 2 2 1 
26 Kaki Kiri 1 1 2 2 2 2 1 2 2 1 
27 Kaki Kanan 1 2 2 2 1 2 1 2 2 1 






pada biji tengkawang. selanjutnya akan dilakukan 
pengolahan data dan kemudian hasil data yang sudah 
diolah digunakan untuk indikator yang diperhatikan 
dalam perancangan alat pengepresan minyak biji 
tengkawang. 
titik otot skeletal yang mempunyai skor 
tertinggi diatas nilai 37 yang diharuskan perlu adalanya 
tindakan menyenluruh sesegera mungkin, yaitu: 
 
Gambar 4. Grafik Total Skor Otot Skeletal Sebelum 
Perbaikan Posisi Kerja. 
Untuk menciptakan hasil perancangan dan 
pembuatan produk yang ergonomis dan sesuai dengan 
fisik manusia, maka data anthropometri sangatlah 
diperlukan dalam suatu proses perancangan sehingga 
ukuran produk yang dirancang sesuai kebutuhan dan 
fisik para petani tersebut. Data anthropometri didapat 
dari pengukuran dari beberapa petani yang memproses 
pengepresan minyak biji tengkawang.  
Adapun data antropometri yang dilakukan 
terhadap petani dengan jumlah 10 orang adalah sebagai 
berikut: 
 


















1 101,5 72,5 2,8 43 32 9 
2 100,5 71,5 2,5 42,5 31 8,5 
3 102 73 3 43,5 33 9,5 
4 106 75 3,5 44 34 11 
5 102 73 3 43,5 33 9,8 
6 99 70 2,2 42 30,5 8,2 
7 98,5 68,5 2,1 41,5 30 8 
8 107 76,5 3,8 45 34,5 11,5 
9 98,2 68 2,1 42 30,5 7,8 
10 102 73 3 43,5 33 11 
 
Data antropometri yang didapat dari 
pengukuran dimensi tubuh manusia merupakan data 
dimensi tubuh yang berhubungan dengan pembuatan 
desain alat press tengkawang. Data ini diambil dari 
pengukuran dimensi tubuh petani yang berjumlah 10 
orang. 
Uji keseragaman  dilakukan untuk mengetahui 
apakah data sudah seragam atau tidak, dalam pengujian 
keseragaman ini digunakan peta kendali Batas Kontrol 
Atas (BKA) dan Batas Kontrol Bawah (BKB). Dalam 
penelitian ini pengujian keseregaman data 
menggunakan Software SPSS Statistics 23 for 
Windows. 
Berikut adalah hasil pengujian data 
menggunakan Software SPSS Statistics 23 for 
Windows : 


























4,8679 0,7321 2,1 3,8 Seragam 
Lebar Bahu 46,7426 43,05 42 45 Seragam 
Tinggi siku 
Jongkok 
37,7628 26,5372 30,5 34,5 Seragam 
lebar telapak 
tangan 
14,2747 4,5853 7,8 11,5 Seragam 
   
Penggunaan persentil dalam penelitian ini 
menggunakan persentil 5, persentil 50, dan persentil 
95. Perhitungan persentil untuk dimensi Siku tegak 
lurus adalah sebagai berikut:. 
 
Tabel 4. Hasil Perhitungan Percentil 
 
 
Persentil 5 digunakan untuk bagian dimensi alat 
seperti tinggi tabung hidrolik,lebar dalam frame dan 
tinggi dudukan wadah karena mempertimbangkan 
aspek kenyamanan bagi semua populasi pengguna. 
Sehingga pengguna dengan dimensi antropometri yang 
terkecil dalam populasi pun dapat dengan mudah 
menggunakan alat yang akan di buat. 
Persentil 50 digunakaan  untuk  bagian 
dimensi alat yang memerlukan keserasian dan 
keseimbangan agar memudahkan populasi dalam 
menggunakan alat yang akan dibuat seperti tinggi 
frame alat dan diameter genggaman tuas. 
Persentil 95 digunakan  untuk bagian dimensi 
alat seperti panjang pegangan tuas agar pengguna 
dengan dimensi antropometri extreme tetap dapat 
nyaman menggunakan alat tanpa mempengaruhi 











































































































Grafik Total Skor Otot Skeletal Sebelum 
Perbaikan Posisi Kerja
Dimensi Tubuh 
Data Antropometri (CM) 
5 50 95 
Siku Tegak Lurus 96,82 101,67 106,52 
Tinggi Tangan Menggenggam 67,68 72,10 76,52 
Diameter Genggaman (Min) 1,84 2,80 3,76 
Lebar Bahu 41,30 43,05 44,80 
Tinggi Tangan Jongkok 29,55 32,15 34,75 






Gambar 5. Design alat 
 
Proses awal pembuatan adalah dengan membuat 
kerangka yang menjadi pondasi utama alat. Dilanjutkan 
dengan perakitan kerangka dengan mur dan baut yang 
telah disiapkan.Beberapa bagian rangka harus melaui 
proses pengelasan. Pengelasan dilakukan pad bagian yg 
tidak perlu di bongkar pasang. 
Dilanjutkan dengan proses pembuatan wadah 
yang sesuai dan dapat di masukan ke dalam kerangka 
alat. Wadah dibuat dengan bahan yang berkualitas dan 
berkualifikasi food grade. Plat di tekuk dan dibentuk 
sesuai ukuran yang telah dirancang. Tutup wadah yang 
juga berperan sebagai plat penekan di sesuaikan 
dengan ukuran penekan hidrolik yang telah disediakan 
Selanjutnya proses perakitan penekan hidrolik 
ke rangka dan wadah press yang telah dibuat. Dudukan 
plat dibuat sedemikian rupa agar penekan hidrolik 
dapat dengan mudah di seting. 
Berikut penampakan alat press minyak biji 
tengkawang yang telah dibangun dan dirakit:  
 
 
Gambar 6. Alat Press Minyak Biji Tengkawang 
 
Analisa perbandingan data NBM dalam penelitian 
ini yaitu dengan berdasarkan data NBM petani yang 
melakuan pengepressan biji tengkawang  dengan alat 
tradisional dengan data NBM yang diambil dari petani 
yang mencoba alat yang telah dibuat berupa alat press 
hidrolik minyak biji tengkawang. Perbandingan data 
tersebut dapat dilihat pada grafik dibawah ini: 
 
 
Gambar 7. Grafik Perbandingan data NBM Awal dan setelah 
perbaikan 
Dapat dilihat terjadi pengurangan total skor 
resiko pada otot skeletal maksimal yang awalnya 
menyentuh angka 37 pada otot pergelangan tangan 
kanan  menjadi hanya 25 pada otot tangan kanaDapat 
dilihat terjadi pengurangan total skor resiko pada otot 
skeletal maksimal yang awalnya menyentuh angka 37 
pada otot pergelangan tangan kanan  menjadi hanya 25 
pada otot tangan kanan. 
Analisa produktivitas dalam penelitian ini yaitu 
dengan berdasarkan waktu pengepressan biji 
tengkawang dan menghitung minyak yang dihasilkan 
dalam kurun waktu pengepresan tersebut. Untuk 
melihat apakah dengan adanya alat yang telah dibuat 
menghasikan atau meningkatkan produktivitas proses 
pengepressan atau malah mengalami penurunan 
produktivitas maka dibuat analisa perbandingan antara 
data yang diambil dari pengepressan biji tengkawang 
menggunakan alat tradisional dan data yang diambil 
dari alat yang telah dibuat berupa alat press hidrolik 
minyak biji tengkawang. Perbandingan data tersebut 
dapat dilihat pada tabel-tabel dibawah ini 
 
Tabel 5. Produktivitas Pengepressan biji tengkawang 




















1 20 5000 1130 37,66666667 22,6 
2 40 5000 1390 23,16666667 27,8 




Tabel. 6 Produktivitas Pengepressan biji tengkawang 
Menggunakan Alat Press Minyak Biji Tengkawang 
 
Dapat dilihat pada tabel 5 dan 6 terjadi 
peningkatan produktivitas dari 30,6% menjadi 39,6% 
yang artinya terjadi 9% peningkatan jumlah produksi 
dengan jumlah bahan baku yang sama. Dari 5 kg bahan 
baku yang awalnya hanya menghasilkan 1,53 kg  
menjadi 1,98 kg. 
Kecepatan produksi yang awalnya 
menggunakan alat tradisional pada 20 menit awal 
hanya 37,666 gram/menit, 23,166 gram/menit pada 
menit ke 40 ,dan 17 gram/menit pada menit ke 60, 
ketika menggunakan alat press minyak biji tengkawang 
yang telah di racang bangun menjadi  41,333 
gram/menit pada 20  menit awal, menurun menjadi 
26,33 gram/menit pada menit ke 40,dan 22 gram/menit 
pada menit ke 60. Terjadi peningkatan kecepatan 
produksi yang cukup signifikan dari awal hingga akhir 
produksi. 
Pola kecepatan produksi cenderung menurun 
berbanding terbalik dengan hasil produksi dan waktu 
produksi dikarenakan kadar minyak pada  bahan yang 
di olah semakin menurun sehingga baik hasil yang 
dikeluarkan alat tradisional maupun alat press yang di 
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1 20 5000 1240 41,33333333 24,8 
2 40 5000 1580 26,33333333 31,6 
3 60 5000 1980 22 39,6 
 
